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INTRODUCAO

Este estudo esté relacionado ao controle de qualidade no processo produtivo
do lingerie em industria do vestuario de médio porte, do segmento feminino, situada
na regido sudoeste do Parand, que procura obter melhorias em seu processo e
possui grande responsabilidade em garantir a qualidade aos seus clientes.

E importante obter um controle de qualidade adequado, que a ocorréncia de
defeitos seja avaliada desde a raiz do problema para possiveis solu¢des, nesse caso
podem-se utilizar as ferramentas da qualidade, assim como planejamento, controle e
melhoramento da mesma, ndo resolvem problemas, mas auxiliam na tomada de
decisdes.

A qualidade é fundamental que seja compreendida por todos, primeiramente
pela geréncia da organizagdo, que tem um papel determinante na melhoria continua
dos processos e produtos. A qualidade transformou-se, hoje, nas industrias, uma
grande arma competitiva, pois o cliente exige e, as empresas que suprirem essas
necessidades, provavelmente estdo com o mercado e o publico garantidos.

O objetivo geral deste estudo é melhorar o processo produtivo, trazer
conhecimento profissional e particular e conscientizando os colaboradores através
de treinamentos e incentivos para que 0s mesmos se sintam motivados e confiantes
de que a qualidade dos produtos € muito importante para a sobrevivéncia de sua
empresa no mercado.

O lay-out é uma arma fundamental na identificacdo dos problemas, o arranjo
fisico da empresa, bem elaborado por pessoas que entendam do processo, ir evitar
gue haja ida e vinda de pecas no processo, eliminando gargalos e pecas paradas
com retrabalhos, possibilitando que o supervisor identifique, 0 mais rapido possivel,
os erros e chegue a uma solugéo, juntamente com seus colaboradores.

O lingerie € um mercado competitivo que exige muita informacgéo, tendéncia,
gualidade, ergonomia e principalmente bem estar do publico alvo. Pois o estudo
deste processo procura a melhoria e satisfacdo dos colaboradores e a busca de

clientes, visando a sobrevivéncia desta organizagdo no mercado.
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1.1 PROBLEMA

Como melhorar a qualidade no setor de lingerie?

1.2 JUSTIFICATIVA
Este estudo tem por finalidade trazer o conhecimento pessoal e profissional

sobre as formas de melhorar a qualidade no processo da costura do lingerie.

2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Estudar as possiveis causas da falta de qualidade no setor de lingerie.

2.2 Objetivos especificos

Definir o processo produtivo da empresa.

Estudar o lay-out da empresa de acordo com o produto a ser fabricado.
Verificar as causas de possiveis erros de qualidade no desenvolvimento do
produto.

Propor uma sequéncia de revisdo no controle de qualidade para a eliminacao

dos problemas relacionados ao produto e ao processo de confecgéo.
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HIPOTESES

Dentro das possiveis solu¢des do problema a ser estudado, sera propor uma
seqliéncia de revisdo no controle de qualidade, dentro disso esta a aplicacdo do
planejamento, o controle e melhoramento da qualidade na produgéo - através do
controle do processo produtivo, impedir a passagem de pecas erradas para o
processo seguinte. Verificando as causas desses possiveis erros, estudando o lay-
out melhorando o desempenho do fluxo, isso ira diminuir retrabalhos, minimizar

custos, trazendo beneficios aos clientes e a empresa.
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4. REFERENCIAL TEORICO

4.1 Hist6ria do Lingerie

Desde o segundo milénio antes de cristo, as mulheres usavam corpete para
sustentar o busto. No século XIV, as mulheres passaram a usar saias fartas e
longas, com isso a preocupacao era de dar forma a porcao central do corpo, usando
as cinturas apertadas por uma espécie de corpete, enquanto o resto do corpo podia
criar volume, este corpete era 0 que dava sustentacdo aos seios, era bastante justo
e amarrado nas costas. Com o tempo, esta peca tornou-se mais rigida e pesada, até
surgir o espartilho (GARCIA, 2008).

A tanga surgiu com as mulheres na Grécia, pois elas se banhavam nas fontes
da cidade de Atenas usando pequenos triangulos de tecido amarrado com fios na
cintura e com tdnicas.

No século XVI, os seios eram o centro das atengfes, pois nenhuma outra
época como o renascimento exalou tanta beleza feminina, erotismo e sensualidade.
Apés tudo isso, foram surgindo os corpetes pespontados, amarrados com haste,
prata, 0sso de peru, que eram encaixados no préprio tecido, deixando os espartilhos
mais rigidos. No final do século com a evolugéo as hastes do espartilho passaram a
ser substituidas por barbatanas ficando mais flexiveis e menos rigidos (FASHION
TEEN, 2008).

Nesta época, alias, a paixdo pela crinolina (uma espécie de crina de
cavalo, usado para fazer armacfes de espartilhos) provocava
tragédias inesperadas. Quanto maior era o baldo da saia, mais a
cintura era apertada por pences. Pois nesse periodo uma jovem
morreu dois dias depois do baile, sua familia desesperada sem
saber a causa da mesma resolveu fazer uma autopsia. O resultado
foi surpreendente: o figado tinha sido perfurado por trés costelas.
Eis como pode morrer aos vinte trés anos, ndo de tifo, nem de parto,
mas por causa de um espartilho. (FONTANEL, 1992 p.53).

O espartilho parecia um instrumento de tortura ate passar por transformacoes
em seu formato, mais curto na altura da cintura, e os decotes mais profundos, a

cintura que era debaixo dos seios voltou para seu lugar normal, mas mesmo assim
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exigiam-se cinturas finas, para isso espartilhos mais rigidos. No final deste século os
espartilhos eram t&o apertados que as mulheres ndo conseguiam se abaixar.

“Alguns artesdos criam verdadeiras obras de arte e de poesia, como o0
espartilho feminino de faille rosa, debruado de couro branco, reforgado por Hastes
de junco”. (FONTANEL 1992 p.38)

Segundo o mesmo autor os espartilhos comecam a ficar mais flexiveis. E com
0 tempo o0s grandes costureiros comegaram a se inspirar nos trajes neo-orientais
usados nos balés russos e criar roupas mais leves e naturais. Com o inicio da
Primeira Guerra Mundial, as mulheres precisaram trabalhar nas fabricas, no campo e
na cidade, isso fez com que surgisse a necessidade das mulheres usarem
espartilhos menores, um lingerie menor que permitisse a movimentacao. Por causa
disso os espartilhos foram sendo substituidos por cintas.

Os seios ficavam soltos por cima da cinta, entdo precisava de algum
acessorio que desse sustentacdo ao mesmo. Com isso uma invengdo que tinha sido
feito ainda no final do século XIX, mas que nao tinha sido divulgado, comecou a
tomar espaco o sutid que além de dar firmeza aos seios, servia para ergué-los.

Para FONTANEL (1992). Na década de 20, o lingerie comegou a ser
fabricado em varias cores além do branco tradicional, nesta época também comecou
a se formar um conjunto de roupas intimas de saias, cintas, calcinhas e outras
combinac¢des incluindo também espartilhos mais flexiveis.

De acordo com o mesmo autor “Um acessoOrio que surgiu nos anuncios
publicitarios de lingerie a partir do fim do século XIX, o peitilho, 0 porta-seios ou
ainda o sutid, torna-se, entdo, realmente necessario e invade as gavetas de lingerie
da mulher ocidental. O sutid ja existia, sob formas ainda instaveis, embora ndo se
houvesse imposto até aquele momento a maioria das mulheres”.

As primeiras pecas eram comuns, ndo realgavam os seios, achatavam o0s
mesmos e havia poucas op¢des de tamanho ndo havendo ajuste nas algas. A partir
disso algumas empresas comegaram a estudar o produto que estava tomando conta
das gavetas das mulheres, lancando pe¢as mais atuais, com elasticos, algas e
botbes para facilitar ao vestir.

O costureiro Paul Poret transformou a historia do lingerie a partir dessa
época, o lingerie comegou a se tornar um simbolo de luxo, seducdo e sensualidade,
com tecidos finos principalmente a seda, cambraia mais tarde o elastano e o nylon.

Proporcionando a secagem rapida das pegas e com a inovacdo da matéria-prima e
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das fibras na década de 30 tornou-se assim acessivel a todos com um preco mais
barato.

De acordo com FONTANEL (1992 p.109), “Em 1935 s&o criados os bojos
com enchimento para aumentar os bustos pequenos. Trés anos mais tarde
apareceram 0s sutids de armacédo, que tornam os seios protuberantes, embora logo
desapareceram, durante a guerra, vindo a se impor com muito mais for¢ca nos anos
50"

Dos anos 50 em diante é auge da revolucao das pecas, as divas do cinema
americano comec¢am a usar os lingeries e divulga-los, na televisdo, revistas
popularizando a inovagdo. Criam-se sutids com modelos mais ousados, com o
tempo veio com tudo e para ficar o sutid chamado de bustiés, o famoso sutid sem
alca. A calcinha tornou-se um acessorio indispensavel na vida da mulher, com toque

de sensualidade, conforto, praticidade e principalmente segurancga.

Nos anos 70, a senhora Falléere manda fabricar uma renda especial,
com a qual cria um sutid de enorme sucesso: o filet de Lou. A renda
assemelha-se realmente a uma rede, com uma fina grade que
aprisiona os seios. Branco, marrom-glacé ou caramelo, esse
modelo, que produz seios em curva, tem apenas 0 pequeno
inconveniente de marcar os mamilos e, quando é retirado, um belo
desenho de grade estd impresso no bico dos seios. (FONTANEL,
1992 p.119).

A inovacgédo das cores e dos tecidos veio a partir dessa época proporcionando
sempre tudo que o publico feminino necessita. A ousadia maior foi quando surgiu a
transparéncia das rendas, destacando ainda mais os decotes e 0 aperfeicoamento
das alcas elasticas regulaveis adaptaveis aos sutids. Desse modo, a mulher ganhou
o poder de opcao e escolha sobre o que quer.

O lingerie comecou a tornar-se uma forma de obter lucro, vérias grandes
marcas apostaram nessa idéia de mercado e ganharam muito dinheiro com retorno
imediato, langando campanhas de publicidade em revistas e outros, totalmente
inovadoras.

Dos anos 90 em diante, a lingerie e a moda ndo seguem um unico estilo, pois
hoje, além de existirem todas as modelagens dos modelos j& confeccionados, que
séo utilizados como retro, tém as inovagdes que sdo criadas a cada dia, um exemplo
disso séo os tecidos tecnoldgicos, que sdo adequados conforme a necessidade de

cada publico a que se deve atender.
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Portanto, qualquer mulher deseja comprar um lingerie, hoje com a excessiva
preocupacdo da mulher com o aspecto fisico, os guarda-roupas das mulheres
comecam a se diferenciar e ganhar individualismo. Além de tudo, a verdade é ainda
maior, um belo lingerie transforma qualquer corpo, desde a renascentista até a mais

moderna como as de silicone.

4.2 Definigéo do Lingerie

O lingerie € hoje pega intima do vestuario feminino tdo importante de forma
estética e também como necessidade basica. Estdo muito distantes as épocas em
gue o lingerie pouco ou nada dizia ao publico feminino.

O que era hd um século um pedaco de pano para cobrir parte do corpo, se
transformou num objeto de desejo, em roupa de sair. E hoje é traduzido em estilo
por varios designers de moda do mundo. (FONTANEL, 1992 p.01).

O lingerie € um conjunto de cores, uma variedade de feitios e formas, tudo
isto para embelezar o corpo feminino. As mulheres compram lingerie, com gosto e
prazer, ndo importa o prego, o objetivo é de se sentirem bem e de encantar seu
companheiro.

Fala-se em lingerie, logo se pensa em sedugdo, encantamento, mas este
pensamento ndo vem por acaso, apds a 1° Guerra Mundial as mulheres que
prostituiam o corpo foram as primeiras a usar o sutid e as cuecas, como forma de
seduzir os homens. (FONTANEL, 1992)

A moda e a lingerie com o tempo comecaram a transformar a cabeca das
mulheres, especialmente com o aspecto fisico que é uma preocupacdo cada vez
maior. Pouco a pouco a lingerie toma conta do mercado feminino com uma grande
variedade de sutids, calcinhas, tangas, fio dental, camisolas transparentes, pijamas
de dormir, topes avantajados e tantos outros acessorios. Pois a lingerie transforma
gualquer corpo, seja perfeito ou nao.

Levando a delicadeza do lingerie para a moda, as criagdes exalam o perfume
dos tempos passados, a magia dos contos de fadas, e a pureza do ar do campo,
através da utilizacdo de elementos-chave. S&o misturas de nervuras em algodao;
flores e listras; estampas florais, inspiradas em pinturas manuais das xicaras de

porcelana dos famosos cerimoniais dos chas ingleses; combinacdes de
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penduricalnos com fitas e lagos de cetim; crochés mesclados a tecidos
diferenciados; bordados e rendas, incluindo a guipure (gripir); babadinhos e crochés,
também para a decoracdo de detalhes; numa delicada moda inside-out, as
camisolas passam a ser utilizadas com calgas jeans, sem, no entanto se tornarem

vulgares. (caderno de inspiracdo da moda Verdo 2006/2007 SENAI Cetiqt).

4.3 Processo Produtivo do Lingerie

Na industria do vestuario tudo inicia a partir do estabelecimento de uma meta,
tais metas sédo criadas de acordo com o produto a ser fabricado e a fungéo do
processo produtivo é criar formas para essas metas serem atingidas.

Segundo BAU (2004). O processo produtivo é entendido como todas as
partes por onde o produto passa para ser confeccionado, incluindo todas as fases do
processo. O processo produtivo da empresa estudada é dividido em trés fases:
corte, montagem e embalagem.

Corte: é um setor que requer muita atencdo, esta fungdo deve ser exercida
por pessoas treinadas. Oferece muitos riscos no manuseio de tesouras, maquinas
de enfesto e de corte. O profissional responsavel pelo setor de corte deve ser uma
pessoa treinada que tenha total conhecimento e experiéncia. Este setor requer
alguns cuidados como espago entre as mesas para gque as pessoas possam
transitar, uma boa iluminacéo, maquinas de boa qualidade para melhor realizar seus
trabalhos diarios.

O corte € um dos principais setores da empresa, onde pode se economizar
muito, com o aproveitamento do tecido.

Segundo BARRETO, (1997, p.33), um setor mal elaborado, tanto no aspecto
humano, como no aspecto material acarreta perdas irreparaveis.

Deve-se ter bastante cuidado na hora de fazer o risco para se evitar
desperdicios, quando feito no sistema computadorizado se tem uma economia
grande, mas quando feito manualmente deve-se preferir o risco no papel e néo
diretamente no tecido pela elasticidade do mesmo. O enfesto, assim como o risco,
requer muito cuidado, com o tipo de tecido a ser enfestado, comprimento do enfesto

maior ou menor que O risco, e muita atengdo com a tonalidade do tecido por
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eventuais problemas na hora da montagem. Depois desse processo o enfesto é
cortado na serra-fita.

Em seguida é realizada a separagdo deste enfesto cortado, por tamanhos,
cores, referéncias, de forma que facilite a montagem na linha de costura, é colocado
em pacotes contendo todo o tamanho, para que néo se perca muito tempo abrindo e
fechando pacotes, e também porque o pacote ndo entra no processo de montagem.
Na separacdo deve-se ter um contato direto com a mesa de preparacdo para nao
haver falta de informacéo entre ambos.

Mesa de preparacdo: as pessoas que ali trabalham s&o responsaveis pela
preparacdo dos lagos, fitas e todos os tipos de aviamentos necessarios para a
confecgéo do produto.

Montagem: No processo de montagem da empresa estudada ndo € permitida
a entrada das pegas no processo sem que esteja tudo preparado para nédo haver
perda de tempo, atrasos e confusdo. O lote aprovado pela mesa de preparacao vai
para a montagem onde é feita a juncdo das pecas cortadas. O processo utilizado
para produzir é o sistema em forma de leans (linha) que permite que o produto entre
e saia etiquetado com o cabide para a loja. Este setor € o maior da empresa, ali se
reinem de forma ordenada, as maquinas de costura, as costureiras, as auxiliares, o
acabamento e o controle de qualidade, a etiquetagem, o cabide.

Com a entrada do produto nas maquinas o layout ja deve estar pronto e a
sequéncia operacional feita e organizada de forma que o produto néo fique de um
lado para outro sem destino, assim seguindo uma sequéncia.

O processo produtivo, dentre tantas agfes, esta todo direcionado através de
uma meta, pelo setor de tempos e métodos.

Segundo BARRETO, (1997, p.70), “O principal objetivo do estudo deste item
€ proporcionar a diregdo da empresa um conhecimento real do tempo necessério
para produzir determinado artigo em seu mostruario. Tendo entdo um controle exato
sobre suas operagbes (prazo de entrega, previsdo de faturamento, etc.), assim
como, conhecer o item mais importante dentro de uma fabrica: 0 seu custo de
producgéo”.

Embalagem: este setor € pequeno, mas de muita responsabilidade, pois ele é
0 ultimo processo que o produto passa na empresa. A pessoa responsavel por este
setor analisa os pedidos, organiza as pegas conforme o mesmo e os embala dentro

da caixa conforme o cliente.
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4.4 Tipos de Processos de Produtivos

Existem varios tipos de unidades produtivas, nas inddstrias de pequeno e
grande porte, cada uma se organiza conforme a necessidade do produto fabricado.
Exemplo disso é uma fabrica petroquimica, existem la equipamentos de grande
porte com poucas pessoas, outro exemplo € uma fabrica de alto-falantes, existe 14
uma grande quantidade de pessoas trabalhando lado a lado montando
manualmente, utilizando equipamentos de pequeno porte.

Segundo CORREA (2004 p.333) Em uma tentativa de identificar padrdes na
grande variedade de processos produtivos que sdo encontrados podem-se
identificar alguns aspectos nos quais as unidades produtivas diferem umas das
outras e definir continuos dessa variagéo:

Volume de fluxo processado.
Variedades de fluxo processado.
Recurso dominante.
Incrementos de capacidade.

Critério competitivo de vocacgéo.

- Volume de fluxo processado: Processos produtivos com alto volume de
fluxo, exemplo: transporte puablico, fabricas de cimento. Processos produtivos com
baixo volume de fluxo, exemplo: fabricante de maquinas especiais, costureiro de alta

costura.

- Variedade de fluxo processado: Processo que faz um so tipo de fluxo com a
mesma seqUéncia de etapas, exemplo: usina de aco, o metr6. Processos que
possuem diferentes fluxos e cada um com uma sequéncia diferente, exemplo: uma

fabrica de moldes especiais, um restaurante de luxo.

- Recurso dominante: Onde o processo dominante tem uma grande
aglomeracdo de pessoas, exemplo: recursos humanos, consultoria. E h4 processos
gue o recurso dominante € tecnoldgico, exemplo: usina hidrelétrica, central
telefbnica.
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- Incrementos de capacidade: S&o processos que s6 podem complementar
suas técnicas em grande escala, pois seus equipamentos sao de grande escala,
exemplo: companhias aéreas, planta petroquimica. Outro processo permite que
facam mudancas de forma gradual, pois sdo de pequena escala, exemplo:

alfaiataria, saldo de beleza.

- Critério competitivo de vocagdo: S&o processos eficientes e rapidos sem
desempenho em flexibilidade, exemplo: restaurante do tipo bandejao, transporte de
massa. Outro processo € mais flexivel e sem eficiéncia, exemplo: restaurante de
luxo, alfaiate sob encomenda.

Para as operag0Oes fabris ha diferentes tipos de processo para seus produtos,

colocados da seguinte forma:

1. Processo por Tarefa:

E uma producdo em pequenos lotes com grande variedade nos produtos, 0s
equipamentos sédo agrupados por fungdo permitindo assim que o produto percorra
qualquer roteiro necessario. Exemplo: fabricas de moveis de cozinha.

Segundo CORREA (2004 p.335), Os grupos de trabalho ou os trabalhadores

ficam a cargo de produzir o produto todo, necessitando para iSso ser polivalentes.

2. Processo em Lotes:

Se o arranjo fisico ainda é funcional pelo alto grau de flexibilidade, seu
processo é similar ao processo por tarefa, mas ja ha funcionérios especializados
monitorando os equipamentos. Exemplo: industrias de embalagem, industrias de
alimentos.

Segundo CORREA (2004 p.336), Uma vez feita a preparacdo do
equipamento, uma “batelada” (ou lote, ou ainda um batch) de produtos é realizada e

entdo enviada para a proxima etapa do processo produtivo.

3. Processo em Linha:
Processo em linha é utilizado em produtos feitos em altos volumes, em que se
produz pega por peca, uma atras da outra respeitando a sequéncia operacional do

produto. Exemplo séo as linhas de montagem de veiculos.
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Para CORREA (2004, p.336). Producdo de pecas discretas (em unidades)

fluindo de estacéo de trabalho a estacéo de trabalho numa taxa preestabelecida.

4. Processo em Fluxo Continuo:

Este processo € semelhante a producdo em linha. Seu lay-out € organizado
de acordo com a sequéncia operacional do produto, com fluxo continuo.

Segundo CORREA (2004 p. 337), Os equipamentos S30 cCONexos uns aos
outros, em geral por tubulagbes ou correias transportadoras, resultando em baixos
niveis de estoque em processo. Estas estruturas fabris em geral sdo automatizadas,
constituindo-se quase de uma UGnica “maquina”, trabalhando, em geral,
ininterruptamente, de forma coerente com as exigéncias de competitividade no
mercado.

Estes quatro tipos de processos acima sdao chamados de processos classicos.
Os processos chamados hibridos se beneficiam dos pontos fortes, mas de um tipo
classico de processo. O mais importante deles € o processo celular, € um hibrido
entre processo em lotes e o0 processo em linha. E como o processo em lotes se
escolhe uma determinada familia que tenha sequéncia dentro da fabrica, e confiam
a alguns funcionarios a responsabilidade de producdo, com metas e produtos com

gualidade.

4.5 Conceito de Qualidade

A qualidade pode ser vista da maneira como uma empresa busca satisfazer
seus clientes e a sociedade em geral. Produzindo com qualidade e rapidez,
buscando sempre melhoria continua nos seus processos, sendo assim, melhor que
seus concorrentes. Para JURAN (2002, p.8) “cliente € qualquer pessoa que seja
impactada pelo produto ou processo”.

A palavra qualidade é aplicada como “atributo” de produtos que satisfazem
aqueles a quem se destina (clientes) e é definida como um modo de organizagdo de
empresas que objetiva produzir produtos com atributo Qualidade (...). Modo de
organizacdo e gestdo de empresa que visa garantir aos produtos e servigos as
caracteristicas que os clientes percebam e estejam adequadas as suas
necessidades e expectativas. (MOURA, 2003, p.18).
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E importante a qualidade no desempenho das operacdes, facilitando a vida
das pessoas envolvidas. Beneficiar os clientes internos é tdo importante quanto
satisfazer aos consumidores externos. Pois a qualidade reduz custos, quanto menos
erros, menos tempo ird se gastar para consertar, evitando confuséo e irritacao.

A qualidade total € uma forma de organizagdo da empresa, para criar seus
produtos e satisfazer seus clientes. Para que isso acontega, todas as exigéncias do
cliente sejam elas caracteristicas do produto, preco, atendimento ou prazo entre
outras, devem ser negociadas com o mesmo ou atendidas. Todas as pessoas da
empresa devem estar comprometidas com 0 mesmo propdsito, gerentes e
colaboradores.

Segundo PALADINI (2004 p.22), “A administracdo da fabrica deve garantir as
condicdes minimas de operacdo que fazem o produto funcionar. Feito isso, a
qualidade esta atendida”.

“Entenda-se qualidade como sendo um conjunto de atributos inerentes ao
produto ou servigo, sem 0s quais 0 mercado atual simplesmente ignora e relega a
um plano inferior as empresas que nédo atentam para isso.” (NETO, 1996, p.1).

A qualidade esta maneira de como as pessoas reage e pensa em relacéo ao
produto, um fator muito importante é descobrir em cada pessoa o seu grau de
comprometimento e satisfagio com a mesma, agindo com treinamentos,
acompanhamento da producdo e uma cultura de métodos e objetivos da empresa,

estabelecido pela empresa.

4.6 Cultura de Qualidade

O objetivo principal da cultura da qualidade deve ser sempre a satisfacao das
clientes, por isso € necessario primeiramente um comprometimento da geréncia e da
diretoria da organizagao.

Segundo PALADINI (2004, p.30) Entende-se “cultura” como um conjunto de
valores que a sociedade atribui a determinados elementos, situacfes, crencas,
idéias etc. Assim, pode-se entender que o processo cultural € uma forma de
atribuicdo de valor a qualidade ou, mais em geral, é a atencdo que se dedica a

guestéao.
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Para ser desenvolvida a cultura de qualidade dentro da empresa é importante
gue a mesma identifique seus objetivos e exponha aos seus colaboradores, de
forma clara que todos entendam. Fazendo-se necessario mostrar, a equipe, a
qualidade como uma forma importante de sobrevivéncia no mercado competitivo.

Segundo DEMING apud Barreto (1997 p.150), “das causas das variabilidades
(...) ocorridas no processo industrial de producdo 94% das causas sdo comuns, e
6% sdo causas especiais. O que significa que quase todos os dilemas vividos por
uma organizagdo sdo relacionados ao: Planejamento, Programacéo, Organizacéo,
Controle, Treinamento, etc., enfim, a ma gestao”.

Alguns fatores que as empresas devem verificar:

- Planejar seus objetivos com reunibes e palestras de forma que possa ser
executado o mais rapido possivel.

- Escolher fornecedores com qualidade e pregcos em seus produtos, e
principalmente parceiros.

- Treinar os funciondrios de acordo com a necessidade da empresa,
demonstrando a sua importancia.

- Acompanhar as inovagdes tecnologicas.

Segundo JURAN (2002 p.77), As necessidades dos clientes, em especial os
clientes internos, vao além de produtos e processos. Elas incluem necessidades de
auto-respeito, respeito dos outros, continuidade de padrbes de habitos e ainda
outros elementos daquilo que é em geral chamado de padréo cultural. Muitas falhas
na determinacdo das necessidades dos clientes podem ser atribuidas a falta de

compreensédo da natureza e mesmo da existéncia desse padrao cultural.

4.7 Planejamento da Qualidade

Planejar a qualidade significa ter pessoas conscientes e envolvidas no
processo, e é de grande importancia a comunicacdo entre elas. Pois planejar a
gualidade é ganhar tempo, diminuir custos e transtornos com o retrabalho em
relacdo a qualidade. Assim, havendo planejamento vao se corrigir os defeitos antes

gue eles acontecam e prejudiqguem o processo produtivo, atrasando a entrega.
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Planejar a qualidade significa tomar decisdes gerenciais antes que
as maquinas parem por defeitos, antes que montes de refugos
sejam gerados, antes que os fornecedores nos deixem sem
abastecimento, antes que nossos consumidores reclamem, antes
gue nossos custos disparem. Planejar a qualidade significa também
escolher a melhor forma de fazer as coisas, selecionar 0os recursos
mais adequados para cada acéo, envolver a mao-de-obra mais bem
qualificada. (PALADINI, 2004, p.105).

No planejamento da qualidade criam-se metas para serem cumpridas em
determinado tempo, dentro da capacidade produtiva. Com isso séo identificados e
atendidos clientes conforme as suas necessidades e caracteristicas.

Segundo JURAN, apud CORREA, (2004 p.185), A qualidade, tem um critério
de competicdo, deve ser planejada de forma que atenda a estratégia competitiva da
operagdo, garantindo com isso que 0s objetivos estratégicos sejam analisados nos
objetivos da qualidade.

Esta é a atividade de desenvolvimento dos produtos e processos exigidos
para a satisfacdo das necessidades dos clientes. Resumidos da seguinte forma:

- Estabelecer metas de qualidade.

- ldentificar os clientes.

- Determinar as necessidades dos clientes.

- Desenvolver caracteristicas do produto que atendam as necessidades dos

mesmos.

- Desenvolver processos que sejam capazes de produzir aquelas

caracteristicas do produto.

- Estabelecer controles de processo e transferir os planos resultantes para as

forcas operacionais.

Esses fatores estabelecidos para a satisfacdo do cliente sdo elementos
chaves na industria téxtil vestuario. Na confeccdo do lingerie é essencial o
planejamento para haver um bom fluxo da produgéo e principalmente na satisfagédo

do seu publico alvo.

4.8 Organizagéo do Controle de Qualidade

Para a organizagdo do controle de qualidade se faz necessario fazer um

levantamento de todas as etapas da construgdo do produto, definindo a funcéo de
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cada colaborador em seu processo, para possiveis identificacbes de desempenho
pessoal e melhor andamento da linha de produgéo.

De acordo com JURAN (2002, p.19), O controle de qualidade trata da
execucao de planos — da condugéo das operagdes de forma a atingir as metas. O
controle de qualidade inclui a monitoracdo das operacgfes, de forma a detectar as
diferencas entre o desempenho real e as metas.

A organizagdo do controle de qualidade ird ajudar a diminuir refugos pela
falta de qualidade. Fazendo-se necessario que os problemas sejam resolvidos com
a maxima rapidez, seguranca e inteligéncia, ndo afetando a linha de producéo, pois
decisbes mal tomadas podem gerar inseguranca dos colaboradores sobre o
processo se esta certo ou errado, caindo a produtividade.

Dentro da organizacdo do planejamento de uma empresa deve se pensar
sobre o produto final, se ele est4 dentro das necessidades esperadas pelos seus
clientes, pois com a satisfacdo dos mesmos gera muitas vendas e confiabilidade nos
produtos produzidos.

PALADINI (2004) define a organizagédo do controle de qualidade como um
“sistema dindmico e complexo, sistema este que envolve — direta e indiretamente —
todos os setores da empresa, com o intuito de melhorar e assegurar
economicamente a qualidade do produto final”.

E essencial para uma organizacio ser eficaz, que todos os seus setores
trabalhem em conjunto. Cada setor tem uma atividade e pessoas diferentes, com
isto criam-se idéias diferentes. Os erros quando surgem causam transtornos
enormes e quando vistos em tempo, evitam estragos maiores em outros setores e
também que a producao pare por um erro que poderia ser evitado ou visto em tempo

de ser corrigido.

4.9 Qualidade no produto

Produto € o resultado de qualquer processo. Cliente € todo aquele que ao ver
0 produto fica interessado, seja interno ou externo. Sao importantes que todas as
empresas antes de fabricar seus produtos, identifiquem quem sé&o seus clientes, as
suas necessidades e o que os influencia na hora da compra. Uma embalagem

ergondmica bem apresentavel, slogan curto identificando a marca.
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Uma caracteristica bem importante que os clientes visam na qualidade é a
falta de defeitos. De acordo com JURAN (2002, p.9) “Aos olhos dos clientes, quanto
menos deficiéncias, melhor a qualidade”.

A razdo pela qual o cliente compra o produto é a sua caracteristica, gerando
satisfacdo do mesmo, clientes insatisfeitos com o produto geram prejuizo a
empresa, reclamagdes e devolugbes do produto, se os pedidos dos clientes néo
forem atendidos podem gerar a perda do mesmo para outras empresas
concorrentes.

Segundo GURGEL (1995 p.81), quando o produto € encaminhado para a
manufatura, com problemas néo integralmente resolvidos, teremos como resultado o
crescimento dos custos e 0 congestionamento da administracdo industrial. O
aprimoramento do produto faz-se antes do langcamento: havendo pontos né&o
resolvidos, suspenda o envio do projeto & manufatura e repasse todo o projeto.

Em todas as empresas busca-se a qualidade, pois quando um produto
apresenta defeito em sua fabricagdo deve-se imediatamente analisar se a sua
deficiéncia est4 ligada a qualidade do produto ou a qualidade no processo, para se
fazer imediatamente a adequacdo do produto ao uso.

As especificagbes do produto devem ser feitas de forma que o cliente possa
entendé-las. Este produto deve ser barato e ter mais fungdes do que 0s outros
produtos, com um aspecto de atracdo, considerando isso uma vantagem. Para tanto
se deve uniformizar a linguagem da produgéo, tendo mais flexibilidade para
transmitir o que se deseja e para que as necessidades e os objetivos da empresa

sejam atendidos.

4.10 Qualidade no processo produtivo

A qualidade no processo é um ponto significativo da qualidade nas industrias
téxtil-vestuario, pois € um conjunto de a¢des unidas na realizacdo de uma meta.

Segundo JURAN (2002 p. 221) devem-se desenvolver processos que sejam
capazes de produzir as caracteristicas do produto exigidas para o atendimento das
necessidades dos clientes.

A prioridade é a satisfacdo do cliente, diante disso toda a andlise de

mudanca, deve ser feita conforme as necessidades dos clientes. Corrigir 0s
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problemas de qualidade no processo, eventualmente, permitird que os produtos
cheguem ao final do mesmo sem defeitos. A qualidade esta principalmente ligada ao
processo produtivo, pois quando é criado um novo modelo, um dos itens a ser
analisado é se o processo produtivo tem capacidade de produzir, garantindo assim
mais qualidade.

Segundo PALADINI (2002, p.38), “cria-se dessa forma, o primeiro movimento
de gestdo da qualidade no processo: gerar melhorias no processo produtivo. O
impacto dessas acdes sera observado e avaliado no produto final”.

Para a qualidade nada é mais constante que a mudanga, vivemos hoje em
uma época em que as inovacdes e as idéias novas sao inalteraveis, por isso sdo
necessarios treinamentos, educagédo cultural para a mudanca de idéias, criacdo de
estimulos e motivacao.

Na empresa, a qualidade no processo € indispensavel, um bom layout trara
maior rapidez na construcdo do produto e menos transtornos, como atrasos de
pecas e possiveis erros do produto.

Segundo PALADINI (2004 p.39-41). Para criar a gestdo da qualidade no
processo faz-se necessario estudar trés etapas:

Eliminacdo de Perdas;
Eliminacdo das causas das perdas;

Otimizag&o do processo;

- Eliminacdo de Perdas: Procuram-se eliminar todos os desperdicios, com
acOes corretivas e direcionadas para o problema, com a conscientizagdo das
pessoas envolvidas no processo, sobre a importancia da qualidade no produto, os
custos com retrabalhos e esforgos inuteis. Procurando sempre resultados imediatos,

com objetivo de minimizar desvios da producéo.

- Eliminacdo das Causas de Perdas: Nesta fase procura-se estudar as causas
gue favoreceram o aparecimento de defeitos, a partir disso faz-se o controle
estatistico de defeitos organizando projetos para levantar informagfes de mudangas
e monitoramento da produgdo. Sempre com o intuito de eliminar as causas de falhas
do sistema, pensando sempre em corrigir 0 mau uso dos recursos da empresa,

evitando problemas que possam levar ao desvio da producédo, gerando condi¢cbes
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mais adequadas para o seu devido funcionamento. Para trazer retornos em meédio

prazo.

- Otimizacdo do Processo: Nesta terceira etapa, o conceito de qualidade
comeca a ser visto como adequacéo ao uso, com melhores recursos e aumento da
capacidade produtiva. Nesta fase ja estdo bem definidas as metas da empresa, qual
€ seu publico alvo, sua estrutura organizacional com resultados individuais,
enfatizada a contribuicdo de cada um na avaliacdo final do processo produtivo e ter
como prioridade melhorar ainda mais, agregando valor ao processo.

De acordo com PALADINI (2004 p.41) “Cada um visa, de alguma forma,
incrementar a adequacgéo do produto ao uso”:

- Eliminados os defeitos, garante-se um produto em condicdes de ser

efetivamente utilizado;

- Eliminadas as causas, garante-se maior confiabilidade ao produto;

- Otimizando o processo, garante-se um produto com a méaxima eficiéncia e

eficécia,;

Nas industrias téxtil vestuario o processo produtivo € um dos setores mais
importantes, pois onde pode se economizar muito, com isso € necessario
organizacao, planejamento por ser o maior da empresa, onde se aglomera 0 maior
numero de colaboradores. Portanto para se ter uma qualidade nos produtos o0s
gerentes de producdo devem ter conhecimento de todo o processo e saber
contornar as diversas barreiras que sdo encontradas no decorrer da construgéo do

produto.

4,11 Sete Ferramentas da Qualidade

As ferramentas servem como um apoio nas resolugcdes de problemas
relacionados a qualidade, pois sdo de facil entendimento e aplicagdo. E de grande
apoio para melhorar a producéo.

Segundo CORREA (2004 p.212), “Ferramentas n&o resolvem problemas nem

melhoram situa¢des — quem faz isso sdo as pessoas”.
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As sete ferramentas para a qualidade séo:
Diagramas de processo;
Andlise de Pareto;
Diagrama de causa e efeito;
Diagrama de correlagéo;
Histogramas;
Cartas de controle de processos;

Folhas de verificacao;

Diagramas de processos: Tém como objetivo a listagem dos processos de
forma clara, facil e de rapida visualizacdo. Clareza e fidelidade sdo fundamentais
para qualguer diagrama de processo.

Clareza: é de facil analise, separados e divididos em processos bésicos
permitindo colaboragéo das pessoas.

Fidelidade: Todas as mudancas e as alteracbes devem ser registradas e
documentadas no diagrama de processos, para que sirvam de analise sempre na

realidade dos processos executados.

Andlise de Pareto: A andlise de Pareto tem como objetivo classificar em
ordem decrescente os problemas maiores que causam mais defeitos e resolvé-los
primeiro, até chegar a causa do problema. Desta forma os problemas resolvidos
serdo direcionados para onde os resultados sejam maximizados de forma rapida e
eficiente.

Na analise, o primeiro passo, € a totalizacdo das quantidades de defeitos,
depois se calcula a participacao individual de cada fornecedor. A anélise de Pareto é
uma ferramenta em forma de gréfico que mostra e visa a importancia da resolucao

de problemas com fornecedores.

Diagrama de Causa e Efeito: Tem como objetivo analisar e apoiar o processo
de resolugéo das possiveis causas de um problema; € utilizado apds a analise de
Pareto. No diagrama de causa e efeito sdo analisados os problemas mais dificeis de

serem resolvidos na andlise de Pareto.
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A andlise é feita através do diagrama chamado espinha de peixe, devido a
sua forma. A descricdo do problema é colocada onde fica a cabeca do peixe, e a
partir da sua espinha dorsal vao sendo feitas ramificacdes das causas possiveis do
problema até se chegar a sua raiz, entdo sdo tomadas as medidas necessérias para
correcao.

Segundo CORREA (2004 p.216) "A construcéo desses diagramas é feita por
um grupo de pessoas, partindo da descrigdo do problema e colocam-se ramificacdes

indicativas de &reas gerais onde poderiam estar as causas-raizes do problema”.

Diagrama de Correlagédo: O diagrama de correlacdo é utilizado para explorar
possiveis relagbes entre os problemas e o tempo ou entre os problemas e suas
possiveis causas. O objetivo do uso dos diagramas como ferramenta é utilizar
racionalmente os dados muitas vezes existentes, e transforma-los em informacdes
Uteis ao direcionamento das andlises de problemas.

Mas € preciso fazer uma cuidadosa leitura dos gréaficos, para nao

acontecerem erros graves, pois sdo apenas possiveis causas.

Histogramas: Tém como funcdo apresentar os resultados obtidos através de
uma observacdo em forma de grafico e de simples entendimento. Com o tempo as
informacgBes vao sendo criadas, torna-se (til e facil a formacao do histograma.

Segundo CORREA (2004 p.220), Pela facilidade de obtenc&o e visualizago,
0s histogramas sdo muito convenientes a andlise da distribuicdo de dados.

Carta de Controle de Processos: O objetivo das cartas € controlar os
processos ja existentes, para melhor entendimento.

Segundo CORREA (2004 p.221), o objetivo das cartas é o de manter o
controle de um processo através do acompanhamento do comportamento de uma

ou de vérias medidas importantes, resultantes desse processo.

Folhas de verificacdo: Esta € a sétima ferramenta e tem como real fungéo
garantir as outras seis ferramentas para que ndo caiam no esquecimento. Pois todas
séo de facil entendimento e cada uma complementa a outra, devendo estar expostas

no trabalho de uma forma que todos possam ver.
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Segundo CORREA (2004 p.222), as folhas de verificagdo devem conter, de
forma simples, objetiva e clara qual o procedimento correto a ser seguido. (...) Essas
folhas, no entanto, ndo substituem a documentacéo formal de processo que devera

ser atualizada tao logo, as a¢des de correcdo dos problemas tenham sido validadas.

4.12 Acéo Global do Produto: Produzindo Qualidade do Projeto ao Produto

Produzir com qualidade é um grande obstaculo ndo s6é para as industrias
téxteis do vestuario, o mercado exige inovacdes, mudancas e criatividade, a
globalizacdo esta envolvida neste processo como um todo, com duas definicdes: O
acesso do consumidor, com facilidade, a varios tipos de produtos com diferentes
precos em toda a parte do mundo. Outro aspecto séo as oportunidades de conquista
de novos mercados, mas esta acdo exige qualidade nos produtos e servigos e
valorizagdo do mercado nacional.

Talvez seja conveniente lembrar que hoje ndo se pode mais pensar em
mercados fechados (...). Dessa forma, € hora de mudar a visdo que se pode ter a
respeito da globalizacdo. N&o se trata, mais, de ter opinides a respeito do assunto;
isto € perda de tempo, trata-se de um fendmeno irreversivel. Em vez disso, é melhor
investir em qualidade para aproveitar oportunidades e minimizar riscos. (PALADINI,
2004, p.84).

A visdo sobre a qualidade das empresas ndo deve somente ficar no papel ou
na mente das pessoas, deve ser colocada em prética, principalmente nos servigcos
ligados ao meio ambiente antes, durante e depois do processo de fabricacao,
podendo ser fatal para as empresas em relacdo a qualidade nos produtos e
Servigos.

Considera que o0 objetivo basico da empresa € o de minimizar
quaisquer custos que possam advir da utilizacdo do produto. Torna-
se, assim, necessario repassar ao setor produtivo a mesma visao e
0 mesmo sentimento que a sociedade tem de nossos produtos;
torna-se, além disso, necessario incorporar ao produto todos os
elementos que possam melhorar sua utilizagdo. (TAGUCHI apud
Paladini 2004, p.85).

Analisando isto, percebe-se que ha uma visdo ampla e em longo prazo, nota-

se que ter mais atencgdo e cuidado é essencial para diminuir custos e ter garantia de
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mercado futuro. A inspecdo de produtos acabados ndo é mais considerada como
elemento béasico na qualidade, e principalmente a forma como ele é disponibilizado
ao consumidor.

Segundo MARTINS (2005 p.507). “O processo definido para a elaboragéo dos
produtos e servicos tem grande importdncia para a qualidade. Por exemplo,
dispositivos a prova de erros introduzidos em equipamentos fazem com que seja
diminuido o niumero de pecas rejeitadas. (...)".

O conceito sobre a qualidade esta sujeito a mudangas ao longo do tempo.
Pois produzir com qualidade, do projeto ao produto, é inspecionar todo 0 processo
produtivo, desde a criacdo até o consumidor. Com isso, passou a ser fundamental a
gestdo da qualidade, que tomou espaco na linha de producdo gerando qualidade
nos produtos fabricados, diminuicdo dos custos e motivagcéo dos colaboradores.

Para BAXTER (1998 p.212). “O controle de qualidade no desenvolvimento do
novo produto tem, portanto, duas fungdes:

- Serve para direcionar o processo de desenvolvimento do novo produto, de
modo que este se aproxime, cada vez mais, das necessidades do
consumidor.

- Serve para filtrar o desenvolvimento, deixando prosseguir apenas aquelas
alternativas que se aproximem da meta estabelecida e descartem as
demais”.

Antes de comecar o projeto, as necessidades dos clientes devem estar bem
especificadas. A elaboracdo do projeto deve conter todas as informacdes
necessarias para a elaboracdo do controle de qualidade no desenvolvimento do
produto. E muito importante também que se faga o acompanhamento do produto na
producgédo, para que eventuais desvios sejam corrigidos, evitando assim problemas

futuros.

4.13 Avaliagdo Global do Produto

Avaliacéo global do produto consiste em uma avaliacdo geral dos produtos
em termos de qualidade, e a organizagdo do seu projeto. Esta andlise significa a
forma como as necessidades do mercado estdo sendo atingidas em relacdo a forma

do projeto, suas caracteristicas basicas e o que traz um projeto bem estruturado.
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De outra forma, a qualidade do projeto se destaca quando € comparada a um
produto de varias marcas, que atua na mesma faixa de mercado, analisando sua
gualidade e o que cada empresa pode melhorar em seu projeto sem aumentar o
custo do produto e conservando suas caracteristicas basicas.

Para PALADINI (2004 p.87), “o conceito de qualidade de projeto esta
associado a definicdo da faixa de mercado que o produto pretende atender”.

A qualidade no projeto agrega valor ao produto antes mesmo que ele exista,
de acordo com as necessidades dos clientes. O que diferencia o projeto e o produto
séo as variacdes que ele pode acorrer durante o seu processo de fabricagdo, mas
sem modificar o projeto inicial. Os produtos que sdo destaques em qualidade de
projeto sdo aqueles que costumam se destinar as faixas especifica de mercado.

Para melhorar a qualidade é indispensavel saber como relacionar o produto
ao mercado, analisando o que o diferencia dos demais, atingindo diversas faixas
etarias. Inovando para se ter produtos bons e baratos, sempre com a preocupagao
de aumentar a adequagcdo ao uso. Sem esquecer a forma de producdo

ecologicamente correta.

O padrdo de qualidade do produto vai determinar que tipo de
consumidor se espera atingir ou que nivel de satisfacao se pretende
oferecer, além de outros aspectos relevantes a considerar, como o
préprio pregco do produto. Isso ocorre porque, em geral, melhor
gqualidade de projeto acarreta custos mais elevados de producéo.
(PALADINI 2004, p.88).

Por outro lado, a qualidade de conformacédo tende a criar esforgos para o
atendimento da qualidade em termos de processo de producdo, em relacdo aos
desvios que o produto pode gerar no processo, mas, sem alterar o projeto original. A
qualidade de conformacao tende a obedecer as especificacdes do projeto, havendo
necessidade de conhecimento das pessoas sobre o processo da producdo
facilitando o controle e a correcdo dos desvios do processo e avaliagdo do mesmo
em relagdo a sua capacidade e seus pontos fracos.

A qualidade de conformacdo se sobressai em situagbes que a producdo é
relativamente simples. Obedecendo aos conceitos da gestdo da qualidade, permite-
se trabalhar com a prevencdo de defeitos, com essa organizacdo e

acompanhamento das especificagOes tende-se a gerar produtos mais baratos com
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padrédo de qualidade alto sem gerar transtornos, trabalhando sempre junto com a
gestédo da qualidade.

Segundo PALADINI (2004 p.89). “(...) a ocorréncia de um defeito no produto,
seja qual for sua natureza, prejudica a perfeita utilizacdo do produto e compromete
sua qualidade. Por isso, a qualidade de conformacéo investe na agéo e correcao e,

sobretudo, na prevencéo de defeitos”.

4.14 Ergonomia do Produto

A ergonomia esta presente em qualquer tipo de produto, pois busca satisfazer
as necessidades humanas, entrando em contato com o homem, os produtos
precisam estar de acordo com o esperado pelos consumidores.

Para LIDA (1990, p.354), devem ter trés caracteristicas basicas:

- Qualidade técnica: E o funcionamento do produto, a eficiéncia de como o
produto executa sua funcdo, o rendimento na conversdo de energia, facilidade de
limpeza na manutencao, auséncia de ruidos e vibragoes.

-Qualidade ergonémica: E a facilidade no manuseio, fornecimento claro de
informacdes, adaptagdo antropométrica, compatibilidade nos movimentos e itens de
conforto e seguranca.

-Qualidade estética: sdo os produtos visivelmente agradaveis perante o
consumidor, com combinagéo de formas, cores, texturas e materiais.

Essas qualidades estdo presentes em qualquer produto, o que varia é a
intensidade de cada um sobre o produto. Muitas vezes os produtos tém qualidades
técnicas, mas nao tem qualidade ergonémica e estética, ou vice-versa. Sempre que
possivel, deve haver uma interacdo dessas qualidades nos produtos desde a fase
inicial.

Segundo BAXTER (1998, p. 179), a ergonomia ampliou seus objetivos e ao
invés de estudar exclusivamente o homem no seu ambiente de trabalho, passou a
dedicar-se ao estudo das interagdes entre as pessoas, os artefatos e o meio-
ambiente.

Existem muitos casos de uso inadequado de produtos, provocando dores,
ferimentos e prejudicando o desempenho de seus operadores. As diferencas

antropométricas entre homens e mulheres sdo grandes, o posto de trabalho deve
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ser diferenciado e adaptado conforme seus operadores, levando em conta a relagéo
com os habitantes estrangeiros que possuem medidas diferentes.

Em muitas empresas um dos principais aspectos de avaliagdo do produto
guando esta em fase desenvolvimento é a sua ergonomia e satisfacdo do produto

pelo consumidor. Este processo varia conforme as normas de cada empresa.

4.15 Controle da Qualidade; por Amostragem e Inspe¢ 8o

A inspecdo da qualidade € um processo que demanda tempo. O método
utilizado para operar a inspecdo € avaliar os niveis de qualidade do produto
seguindo os padrBes especificados pelo departamento de desenvolvimento do
produto, e visa identificar se esta peg¢a ou lote atende as especificagdes da
gualidade.

Controle da qualidade também tem o papel de fornecer informacdes sobre o

desempenho individual dos operadores e da evolugdo do produto com qualidade.

A inspecdo ndo tem a autoridade para modificar diretamente a
producdo, mas transmite dados para que isso aconteca se
necessario. O trabalho de inspecéo, que alguns chamam de reviséo,
tem que ser exercido por profissionais que sejam calmos, pacientes
e inteligentes, pois além do mais, acumulam a tarefa de monitor (a),
pois em determinadas situa¢cdes mostrara a forma correta de operar.
(BARRETO, p.119. 1997).

Para BARRETO (1997). A forma de se inspecionar a producdo depende de

cada empresa e seu produto. Tipos de inspecéo:

a- Inspecédo 100% - onde se revisa todas as pegas confeccionadas.

b- Inspecdo por amostragem — onde se revisa uma fracdo do que é
confeccionado.

A amostragem do trabalho € uma técnica baseada na observagéo de partes
do lote que estd sendo produzido ou apenas sendo revisado. Pelas informacdes
coletadas das amostras tiram-se conclusfes sobre o trabalho dos operadores e
também se o lote vai ser aprovado ou reprovado pela comisséo revisora do controle
de qualidade. (MARTINS E LAUGENI, 2005).
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A especificacdo da porcentagem de pecas que vao ser revisadas em um lote
€ determinada pela geréncia da empresa. Algumas empresas da industria téxtil do
vestuario para saber se 0 seu processo produtivo estd atendendo as necessidades
dos consumidores faz uma inspe¢do 100% em seu produto acabado, além disso,
antes do lote ser embalado é feita uma inspeg¢do por amostragem pela geréncia,
analisando se o produto esta sendo confeccionado de acordo com o esperado.

Na empresa estudada a inspecédo é de 100% do produto confeccionado, pois
lingerie exige uma precisdo muito grande. O custo para a execucgdo dessa inspecéo
€ grande, mas incomparavel com a importancia da pec¢a final. E quando é
identificada uma peca defeituosa, esta deve ser repassada o mais rapido possivel a
geréncia para que se identifiguem as razdes e seja corrigida sem causar danos
maiores.

Para PALADINI (2002, p.122). Exige-se ainda que, ao proceder & inspecdo
sejam feitos registros para ilustrar, com o passar do tempo, os indices de melhorias,
o nivel de qualidade que o produto apresenta e quais pontos ainda precisam ser
melhorados. Um exemplo disso € que pode ser feito o registro na inspec¢do do
produto final, como o numero de retrabalhos, quais operagbes causam mais
defeitos. A importancia de este método ser realizado é que se pode saber o custo
dos refugos semanalmente ou mensal ou do retrabalho feito em medidas individuais
da peca.

E com os registros de refugos o supervisor pode saber a causa desses
retrabalhos, como operadores sem experiéncia e juntamente com o gerente tomar
decisbes em beneficio do processo, pois o principal objetivo da qualidade é

satisfazer cliente, trazer lucros e beneficios para a empresa e seus colaboradores.

4.16 Custos da Qualidade: Economia da Qualidade

O custo decorrente da falta de qualidade associa-se ao aumento dos custos
dos produtos, pois os investimentos feitos para tornar os produtos vendaveis sédo
grandes e muitas vezes, por desconhecimento do produto, podem gerar

desperdicios devido as deficiéncias.
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Segundo JURAN (2002 p.120), “Custos da m& qualidade (CDMQ) consistem
naqueles custos que desapareceriam se nossos produtos e processos fossem
perfeitos”.

O primeiro passo para implantar um programa de custos de qualidade deve
partir da alta-administracdo, com plano que deve abranger toda a empresa, com
objetivos bem especificados sobre o que se pretende alcangar com o sistema de
custos de qualidade. Os funcionarios devem ter a responsabilidade de prestar as
informagbes certas para os administradores e que esses custos sejam avaliados
periodicamente para que sejam estabelecidos os objetivos de melhoria em conjunto
com a alta administracdo. Para o0 sucesso desse plano, deve ser feito
acompanhamento com auditorias periédicas e as melhorias necessérias para que 0s
objetivos sejam atendidos, e os resultados sejam informados a toda a empresa.

De acordo com PALADINI (2004 p.113), produzindo com qualidade, a
empresa:

- Assegura maior atuacdo no mercado consumidor, 0 que gera vendas e,
portanto, produz receita;

- Possui maior competitividade, o que significa ganhos de novas faixas de
mercado e, portanto, aumento de receitas;

- Trabalha com precos mais estaveis, ja que produtos bons mantém precos,
evitam descontos e mantém a receita,

- Criar maior fidelidade de consumidores, o que assegura um estavel fluxo de
receita;

- Coloca a empresa em posicdo de vanguarda no mercado, 0 que significa
futuras receitas.

A economia da qualidade envolve a reducéo de custos sobre a ma qualidade
no processo produtivo, custos sobre a avaliacdo dos defeitos, testes, acdes
corretivas, controle de pecas com defeitos, informacéo e prevencdo dos defeitos. A
economia refere-se, na qualidade, como uma forma de deixar de perder, isso gera
uma vantagem financeira grande.

E importante mencionar que a capacidade de melhorar tem um elevado
potencial de motivagdo, com treinamentos e, eventualmente, uma mudanca de
cultura. A meta de melhoramento da qualidade exige, automaticamente, a redugéo

dos custos, que sao altos, e como forma de incentivo cria-se um programa de
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premiacdo. O programa de premiacao para os colaboradores € um investimento que
a empresa cria com o intuito de melhorar a qualidade do produto, satisfazer o cliente

€ manter a empresa no mercado.

4.17 Certificagéo de Qualidade (1ISO)

A certificagdo de qualidade envolve um longo processo na organizagéo, pois
uma empresa nao sobrevive sem 0s clientes, € necessario que 0S mesmos se
mantenham satisfeitos, e que a empresa atenda a suas necessidades. A ISO € um
sistema que foi criado e elaborado para as empresas com o objetivo de suprir as
necessidades dos clientes.

De acordo com MARTINS (2005 p.512) a ISO 9000 corresponde a uma
familia que da diretrizes de como construir um sistema de gerenciamento de
qualidade efetivo e de como o auditor pode garantir a empresa e ao cliente de que o
sistema esta realmente funcionando. A ISO 9001 e a 9004 baseiam-se nas oito
melhores préaticas de gerenciamento da qualidade:

Foco no cliente;

Lideranca

Envolvimento dos funcionarios;
Administracdo por processos;

Visao sistematica para o gerenciamento;
Melhoria continua;

Tomada de decisdo baseada em fatos;

Relacao cliente-fornecedor mutuamente benéfica.

A 1SO 9000 nao fixa as metas a serem certificadas, as proprias
organizacdes € quem estabelecem essas metas. As normas foram
elaboradas através de um consenso internacional acerca das
praticas que uma empresa deve tomar a fim de atender plenamente
o0s requisitos de qualidade total. (SLACK 2002 p.675).

O consumidor é sempre o alvo de tudo, em termos de processo produtivo, e
os produtos e servigcos devem atender as suas necessidades basicas, no projeto e

na producdo, para que sua qualidade ndo esteja comprometida. Muitas empresas
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criam normas especificas para seu desenvolvimento, a ISO 9000 € um exemplo
dessas acdes e hoje € usada como um instrumento de marketing e ndo como
técnica de operagdo centralizada no processo.

O sistema de gerenciamento da qualidade € muito abrangente, envolve
responsabilidade da administracdo, gerenciamento de recursos, realizagcdo de
produto, medicdo, analise e melhoria.

Segundo MARTINS (2005 p.513), ap0s a obtencao da certificagédo, existem as
auditorias de acompanhamento, que sao realizadas a cada seis meses no primeiro
ano e, posteriormente, a cada ano, conforme o tipo de contrato elaborado com o
organismo certificador. Caso sejam detectadas nado-conformidades pelas auditorias

e ndo sejam devidamente corrigidas, a empresa podera perder sua certificacao.

4.18 Capacitacdo e Qualificagdo Funcional

Capacitacdo significa, as pessoas serem treinadas para exercer uma
determinada fung&o em escolas de treinamento onde existam cursos e programas
de capacitacdo e aprendizagem para o trabalhador. O comprometimento dos
empregados com a empresa vem da compatibilidade de objetivos entre 0s mesmos.
Com isso se criam oportunidades para o empregado opinar, dar idéias de seu ponto
de vista para a melhoria do seu posto de trabalho e de seus colegas e nas decisdes
gque a empresa, por ventura, deva tomar.

De acordo com BOAG (1999 p.212) “capacitagdo € por sua vez, resultado do
desenvolvimento tedrico e pratico de conhecimento e uma ferramenta que habilita o
individuo a execucéo eficiente da atividade. Obviamente, residem nesses aspectos
os esforcos classicos de T&D (treinamento e desenvolvimento) verificados na
empresas.

Qualificacdo € um estagio mais avancado de capacitacdo em que as pessoas
gue ja tém conhecimento da area em que atuam procuram amplia-los para ter o

conhecimento como um todo.
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4.19 Educagéo e Treinamento

Para serem definidos os padres e os requisitos de habilidade necessarios
aos novos processos a serem executados, faz-se necessario que sejam
estabelecidos programas de treinamento e educacdo cultural da empresa sendo a
forma que seus diretores conduzem a empresa e 0 0s valores preservados por ela,
repassar isto a seus colaboradores tendo assim sucesso na implantacdo do
programa na empresa.

Sempre que tiver necessidade de mudancas, que possam interferir na
gualidade dos produtos, faz-se necessério fazer um acompanhamento com
programas de educacao e treinamento adequado ao pessoal para que ndo ocorram
resultados insatisfatorios. Treinar as pessoas é a melhor forma de melhorar a
qualidade, a criatividade de cada um, aumentando a produtividade e o desempenho
dos mesmos no seu posto de trabalho, colaborando para que a empresa atenda
seus clientes e alcance seus objetivos.

De acordo com CHIAVENATO (2004). Treinamento é o processo educacional
de curto prazo aplicado de maneira sistemética e organizado, através do quais as
pessoas aprendem conhecimentos, atitudes, habilidades em funcdo de objetivos
definidos.

N&o é apenas dar um posto de trabalho, € necessério treinar as pessoas,
qualifica-las para que se sintam bem desenvolvendo sua fung&o e néo frustradas por
ndo saber executar determinada fungdo ou constrangidas perante as pessoas com
experiéncia. A empresa estudada oferece pequenos cursos para treinar os futuros e
0s ja colaboradores de acordo com as necessidades da empresa dentro da area de
possivel atuacao.

De acordo com JURAN (2002 p.458) a principal forma de treinamento dos
trabalhadores é através de Circulos de Controle de Qualidade que consiste no
estudo de ferramentas para a solugédo de problemas, seguido da aplicacdo dessas
ferramentas na solugéo de problemas ligados a qualidade.

Um treinamento pode fracassar por uma série de razfes: inadequacdo nas
instalacdes, materiais de treinamento, instrutores, orcamento, gerando um sinal de
alarme aqueles que dirigem o treinamento. Os gerentes de linha devem participar
dos treinamentos, para que todos sejam orientados sobre resultados operacionais

satisfatorios para a empresa e seus colaboradores (JURAN 2002).
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4.20 Matéria-Prima Utilizada no Produto

A qualidade é muito importante para o futuro de uma empresa, portanto, a
matéria-prima utilizada precisa ser 6tima: em tecido, linha, aviamentos e os cuidados
gue se deve ter em transformar matéria-prima em produto. Pois quando se cria um
produto deve-se pensar em produtividade, com baixos custos e qualidade para ser
competitivo.

Para BARRETO (1997 p.21) "o fluxo no processo de produgédo deve ser
rapido e continuo. Os lotes a serem operados devem evoluir satisfatoriamente entre
as maquinas. Nao pode existir parada nem ‘engasgos’ na seqiéncia operacional,
por duvidas, retrabalhos, ou reestudos. Um dos fatores que mais contribui para que
iSso ocorra é a escolha de matérias-primas nédo observadas em nivel de produgéo”.

Matéria-prima utilizada para confeccionar um sutid e a tanga: o tecido é
sintético chamado de “Power net” cuja composicdo é: 82% - Poliamida, 18% -

Elastano; Bojo comprado moldado, sua composicdo é: 60% - poliuretano, 40%

poliéster; Elastico chamado de “Reseda” sua composi¢édo é: 78% - poliamida, 22% -
elastano; Arco de ferro moldado com diferentes tamanhos conforme o bojo; Taquara
€ um viés com uma abertura central que é colocado o arco na parte inferior do bojo,
sua composicao é: 80% - poliamida, 20% - elastano; Fecho é 100% - poliamida; Alca
€ elastica com lado liso e brilhante e outra fosca, pois fica sobre a pele, sua
composicao é: 78% - poliamida, 13% - elastano; Reguladores e argolas usados na
alca séo de plastico e adquiridos prontos; Viés usado na lateral, sua composicao é:
71% - poliéster, 29% - elastano; Fita usada para fazer o laco - feito manualmente -

de cetim.

4.21 Sequéncia operacional

Em qualquer empresa do vestuario, tendo feita a escolha do produto a ser
produzido, deve ser feita & sequUéncia operacional, para melhor andamento e
aproveitamento da producao, para que o produto ndo fique de um lado para o outro
causando desordem e atraso no processo, também para o conhecimento da funcao
que cada costureira vai desempenhar, e a melhor disposicdo do maquinario, para

gue as operacdes ndo sejam refeitas.



Segundo BARRETO, (1997, p.59) Antes de qualquer produto entrar em linha

esta sequéncia deve estar bem definida.

Sequéncia operacional de um sutia basico:
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OPERACOES TIPO DE MAQUINAS TEMPO
PADRAO
1. Passar elastico na base Elastiqueira 0,25
2. Rebater elastico da base Zig zag 0,50
3. Costurar alga Zig zag 0,15
4. Virar alca Manual 0,30
5. Overlocar bojo Overlock 1 agulha 3 fios 0,18
6. Fazer acabamento no tecido | Overlock 1 agulha 3 fios 0,40
do bojo
7. Costurar tecido no bojo Reta 1 agulha de ponto fixo 0,30
8. Revestir 0 bojo Reta 1 agulha de ponto fixo 0,50
9. Recortar sobras de tecido Manual 0,30
10. Pregar bojo na base com | Reta 1 agulha de ponto fixo 1,00
meio
11. Costurar taquara 2 agulhas de ponto fixo com 0,30
aparelho
12. Overlocar lateral do bojo Overlock 1 agulha 3 fios 0,20
13. Costurar viés na lateral Galoneira 3 fios 0,50
14. Costurar fecho Zig zag 0,24
15. Prender al¢a atras Zig zag 0,40
16. Colocar arco de ferro Manual 1,00
17. Travetar alga e meio Travete 0,70
18. Costurar lago Zig zag 0,12
19. Tirar fios Manual 1,00
20. Controle de Qualidade Manual 1,00
Tempo total da peca 9,34
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Sequéncia operacional de uma tanga basica:

OPERACOES TIPO DE MAQUINAS TEMPO PADRAO
1. Emendar frente com fundo | Overlock 1 agulha 3 fios 0,30
2. Emendar costas com fundo | Overlock 1 agulha 3 fios 0,30
3. Overlocar a lateral Overlock 1 agulha 3 fios 0,45
4. Costurar viés nas pernas Galoneira 3 fios 0,50
5. Costurar viés na cintura Galoneira 3 fios 0,55
6. Travetar alca Travete 0,45
7. Pregar lago Zig zag 0,12
8. Tirar fios Manual 0,30
9. C. de qualidade Manual 0,40
Tempo total 3.37

4.22 Sequéncia de revisdo para minimizagdo de retra  balhos da tanga e sutia

A avaliagdo da qualidade é um ponto relevante na organizacdo do
gerenciamento da mesma, pois 0s ambientes competitivos que produzem com
gualidade exigem uma andlise permanente do produto e do processo. Essa anélise
pode ser direcionada para os clientes, consumidores, processo produtivo, méo-de-
obra e estar voltada também para os objetivos da empresa.

Segundo PALADINI (2002 p.30). “A Gestao da Qualidade no Processo possui
assim, um roteiro evolutivo de agcbes que comecam na eliminacdo dos defeitos,
passam para as causas dos defeitos e, a seguir, buscam a otimizag&o do processo”.

Equipamentos utilizados para revisao:

Mesa branca,;

Tesoura;

Picote (uma tesoura pequena afiada, com a finalidade de cortar fio);
Alfinetes;

Avio;

Caderno;

Fita métrica;

Tabela de medidas;
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Fonte (portfolio pessoal)

Procedimento para Controle de qualidade de um sutia:

Fonte (portfolio pessoal)

Esticar a base — para se certificar de que ndo estoura a costura, resisténcia
do tecido e dos aviamentos para possiveis identificacfes de falhas.

Alcas — medir o tamanho, ver se esta torcido, verificar se existem falhas.

Travete — analisar se os mesmos estao alinhados, iguais, se a regulagem do
ponto estéa correta.

Laco — verificar se esta reto, se suas lagadas estdo iguais e o pé do mesmo
tamanho.

Fecho — se existe falha ou esta torto.

Etiqueta - verificar falhas na impresséo, escritas e falta de informacao, se sua

costura esta reta.
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Costura — medir se o tamanho do ponto estd adequado conforme as
especificagOes exigidas pelo departamento de desenvolvimento do produto, analisar
a existéncia de falha na mesma se esté reta ou estourada e as tonalidades de fios.

Bojo — verificar a possivel existéncia de falhas, tonalidades e o tamanho.

Tecido — analisar falhas, tonalidades e piques.

Taquara — cuidar se sua curvatura esta alinhada, e se esta bem regulada para
nao sobrar ou faltar na hora de colocar o arco e a possivel existéncia de falhas.

Viés — verificar se seu ponto est4 bem regulado para néo estourar, verificar se
o aparelho esta regulado para ndo escapar do tecido e para sair de acordo com as
exigéncias da peca, e a possivel existéncia de falhas.

Medidas — medem-se as bases, se estdo do mesmo tamanho, se 0s bojos
estdo iguais e do mesmo tamanho, se as al¢as estdo do tamanho exigido pelo
produto, verificando sempre se tudo esta de acordo com o tamanho e grade descrito

na etiqueta. A circunferéncia varia de acordo com a regulagem do fecho.

Procedimento para controle de qualidade em uma tanga:

Fonte (portfélio pessoal)

Overlock — verificar se o tamanho do ponto est4 de acordo com as exigéncias
do departamento de desenvolvimento do produto, a existéncia de falhas e
tonalidades de fios.

Alcas — medem-se o tamanho das duas para que seja igual, a possivel

existéncia de falhas e se estao torcidas.
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Travete — analisar se estéo iguais, alinhados e com a regulagem do ponto
certo.

Laco — verificar se esta alinhado, reto, suas lacadas estédo iguais, e 0 pé do
mesmo tamanho.

Tecido — analisar falhas, tonalidades e piques.

Viés — verificar se seu ponto est4 bem regulado para néo estourar, verificar se
o aparelho esta regulado para ndo escapar do tecido e para sair de acordo com as
exigéncias da peca, e a possivel existéncia de falhas.

Medidas — verificar se seguem as instru¢cées de tamanho e grade descritas na

etiqueta, e se sua circunferéncia esta de acordo com a regulagem da alca.

4.23 Lay-out

Lay-out da fabrica é o arranjo fisico dos equipamentos, é a forma como os
colaboradores, maquinas e equipamentos estdo distribuidos dentro da empresa,
com espaco suficiente para movimentacao se necessario.

O planejamento do arranjo fisico da empresa € importante, pois com um lay-
out bem desenvolvido pode-se obter resultados surpreendentes, como aumento de
produtividade, eficiéncia e reducgéo dos custos de producéo.

Para se obter um bom lay-out é necessério ter conhecimento do produto, das
operagbfes e da quantidade que se quer produzir e, principalmente, um
conhecimento amplo em técnicas de produgéo.

BARRETO (1997, p. 65) cita alguns objetivos basicos do lay-out:

- Integragéo total de todos os fatores que se relacionam ao produto: méo-de-
obra, matéria-prima, maquina e equipamentos.

- Movimentag&o minima do material: evitando perdas, sujar as pecas e fadiga.

- Fluxo racional do trabalho: que € revertido em ganhos de producgédo e qualidade.

- Utilizag&o eficaz de toda area disponivel: maior produtividade.

- Satisfacdo e seguranca para os funcionarios: ter um ambiente agradavel,
evitando o trabalho e o esfor¢go desnecessarios.

- Deve ter flexibilidade: de acordo com a necessidade do produto a ser

desenvolvido, pode haver mudanca no lay-out.
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De acordo com CORREA (2004 p.408). Ha basicamente quatro tipos de lay-
out ou arranjo fisico:

Por processo;
Por produto;
Posicional,
Celular.

- Por processo: O arranjo fisico por processos tem a funcdo de agrupar
recursos ou processos. Com esse tipo de arranjo fisico funcional pode-se produzir
gualquer tipo de produto, mas quando os fluxos comegam a se intensificar, faz com
que se cruzem, diminuindo a eficiéncia e aumentando o tempo de atravessamento.

E mais dificil controlar este tipo de processo, pois exige um espago muito
grande, dificultando a identificagéo de gargalos, de estoque em processo muito alto,
com critério competitivo priorizado e flexivel ou com custos de manuseio de
materiais muito alto.

- Por produto: o arranjo fisico por produto ou em linha exige que o lay-out
esteja arranjado conforme a seqUéncia operacional do produto, desta forma o
arranjo fisico é muito rentavel para as empresas que produzem poucos tipos de
produtos, mas com alta quantidade. No processo em linha € mais facil organizar,
controlar, identificar gargalos, gera menos custos e complica¢des, pois o tamanho
do espaco fisico € menor e exige velocidade, produtividade e eficiéncia.

- Posicional: O arranjo fisico posicional tem como objetivo, da operacao, ficar
estacionario, os recursos € que se deslocam até ele. Um exemplo bem claro desse
processo € a construcao civil — é impossivel fazer um edificio mover-se entre etapas
de um processo produtivo. Trata-se de um tipo de processo cuja eficiéncia € baixa,
permite grau maximo de customizagdo, produtos com essas caracteristicas exigem
pecas unicas ou em pequenas quantidades.

- Celular: o arranjo fisico celular é baseado em recursos similares a grupos
gue consigam processar determinados itens com similares etapas de
processamento: identificar os produtos que séo parecidos para serem processados;
identificar e agrupar recursos; diminuir o tempo de atravessamento; colocar todas as
maquinas especificas dentro de cada célula.

Com isso se obtém os seguintes resultados: ndo perde flexibilidade; ganha

velocidade e eficiéncia de fluxo; a distancia percorrida € menor nas células; o tempo
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de preparacdo tende a ser menor; melhora a qualidade; tem um melhor controle da

producéo, pois cada célula é localizada em pequenos grupos de funcionarios.

4.23.1 Lay-out da empresa estudada

Este lay-out foi elaborado com base nas necessidades da sequéncia

SUMARIO

MESA DE PREPARAGAO
MESA
OVERLOCK
RETA
ELASTIQUEIRA
7IG ZAG

DUAS AGULHAS
GALONEIRA
TRAVET
ARARAS

ESPACO PARA ESTOQUE
CONTROLE DE QUALIDADE

Fonte (portfélio pessoal)

operacional da peca estudada acima sendo que é composto por dois leans
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(producdo enxuta), o menor da tanga, o maior do sutid, iniciando pela mesa de
preparagdo, em seguida passa para mesa da construgcdo do produto, passando por
cada operacao até estar com o cabide na arara, de acordo com o estabelecido sem
desvios, no sumario cada cor representa uma maquina e operacao.

No final de cada leam dentro mesmo do processo, é feita a tirada de fio,
controle da qualidade, colocado o tag e o cabide na pega, sendo ela depois
pendurada na arara. Seguindo 0 processo nas araras sdo contadas as pegas e
embaladas em caixas conforme o cliente.

De acordo com MARTINS (2005 p.139). Este tipo de lay-out é indicado para
produgdes com pouca diversificacdo, quantidade constante e em grande quantidade.

Esse tipo de lay-out foi o mais indicado para a empresa estudada, pois o
processo de construcdo de lingerie € continuo e por operacao, isso quer dizer que
cada pessoa faz uma determinada operacéo. Isso faz necessario que haja uma serie
de caracteristicas para que esse tipo de arranjo fisico seja benéfico:

Balanceamento da produgéo bem elaborado, evitando gargalos.

Treinamento para os operadores dentro do processo,

A necessidade de se ter operadores polivalentes,

Treinamentos motivacionais para todos, pois deve existir uma 6tima relacao

entre os mesmos por que cada operacdo depende da outra, para que 0O

produto saia com qualidade e rapidez.

E todos esses fatores vao facilitar para que as metas sejam compridas.

Todo este trabalho deve ser acompanhado pelo setor de tempos e métodos,
para que os operadores nao fiqguem ociosos, nao haja uma superprodugéo, evitando
stress e esgotamento fisico dos colaboradores. Havendo assim um planejamento
adequado, com um acompanhamento para possiveis melhorias do processo.

Para BARRETO (1997, p.64). Um bom lay-out otimiza de forma
surpreendente o processo, gerando com isso uma grande redugdo no custo de
producdo e uma significativa melhoria nos padrées de qualidade, pois ndo hé perdas
de pecas no percurso entre as maquinas, alem de evitar o retrabalho, em funcéo de

operagdes serem realizadas na sequéncia incorreta.



METODOLOGIA

A metodologia a aplicada foi do tipo bibliogréfica, abordagem, explicativa e
pesquisa-acdo. Do ponto de vista da natureza, o desenvolvimento deste estudo
parte da revisao bibliografica com base em material ja elaborado, analisando obras e
estudos sobre o assunto, gerando conhecimento e solucionando problemas na
formacao de equipes na industria téxtil do vestuario. (GIL 2000, p.56)

A abordagem do problema se da de forma qualitativa, pois a empresa é a
fonte da coleta dos dados. A interpretacdo do fenbmeno devera contribuir para a
realidade a ser pesquisada. Os procedimentos a serem feitos na identificacdo dos
possiveis problemas, permitirdo que os mesmos sejam estudados e solucionados de
maneira que nao interfiram na qualidade das pecas. A educacéo e a preparacao de
equipes, com um ponto de vista geral e um Unico objetivo para a empresa, fardo
algo pela valorizacdo do ser humano e na aquisicdo de formas e técnicas de se
trabalhar com sucesso os objetivos, envolvendo as equipes de trabalho (GIL, 2000).

Do ponto de vista da natureza, esta pesquisa é explicativa, utiliza o método
experimental, como nas ciéncias sociais. O que caracteriza a pesquisa experimental
€ a manipulagdo e o controle das variaveis com o objetivo de identificar qual variavel

é dependente ou ndo do fendbmeno em estudo. (ANDRADE 1999, p.107).

Do ponto de vista dos objetivos, essa pesquisa é explicativa, pois ajuda na
localizagdo de possiveis problemas no local de trabalho, demonstrando formas e
técnicas de resolugcbes de determinadas situacdes que requerem certa habilidade,
conhecimento e experiéncia, encontrando fatores que determinem o crescimento e o
desenvolvimento do processo e que contribuam para a motivagdo das pessoas.
Melhorando assim, qualidade do produto que chega até os clientes.

Segundo GIL (1991), é Pesquisa-A¢do: quando concebida e realizada em
estreita associagdo com uma agéo ou com a resolugcéo de um problema coletivo. Os
pesquisadores e participantes representativos da situagdo ou do problema estao
envolvidos de modo cooperativo.

De acordo com o estudo feito na empresa o controle de qualidade

constatando os problemas é repassado a gerencia para que sejam tomadas as

medidas necessarias, mas constatou falhas no repasse das informacgdes para 0s
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colaboradores, causando desperdicio de tempo com retrabalho, resultando em
produtos que ndo agradam aos clientes.

Os objetivos especificos foram atingidos da seguinte maneira:

Para definir o processo produtivo da empresa, foi analisado e dividido em trés
fases: corte, montagem e embalagem. Pois separados estes setores tem uma maior
produtividade e maior facilidade para a realizagdo das metas. Separando o corte do
processo com iluminacdo adequada e espaco e mesas adequadas, pois 0 corte
pode se economizar muito, com iSSO seus operadores necessitam de concentragéo.
A montagem € o processo de construcdo do produto, tendo o cuidado com
operadores sem pratica para nao haver muitos retrabalhos, o inspetor trabalha com
0 objetivo de orientar seus colaborados e monitora-los seguindo do controle de
gualidade. Na embalagem as pessoas responsaveis embalam, conferem e fecham
os pedidos de acordo com os clientes.

No segundo objetivo, o lay-out da empresa fio elaborado de acordo com o
produto a ser fabricado, através da sequéncia operacional foi distribuido as
magquinas conforme a necessidade do produto a ser construido. Esse tipo de lay-out
foi 0 mais indicado para a empresa estudada, pois 0 processo de construcédo do
lingerie € continuo e por operacao.

Obtendo assim uma serie de caracteristicas que sao benéficas para o bom
funcionamento do sistema da producdo, sempre contribuindo para alcancar as
metas, todo este trabalho é acompanhado pelo setor de tempos e métodos.

Verificar as causas possiveis de erros de qualidade no desenvolvimento do
produto: através da inspecdo de qualidade durante o processo e na passagem de
um processo para outro. Consiste em o0 inspetor responsavel acompanhar a
construgcdo e inspecionar 0s processos na prevengdo de possiveis retrabalho. Na
passagem do corte para a mesa de preparacdo fazer uma inspecéo para constatar
qgue néo falta nenhuma pega ou contenha possiveis erros de corte que prejudiquem
a producéo, esse processo de inspecao podera ser feito em todas as passagem de
setores da empresa.

Propor uma sequéncia de revisdo no controle de qualidade para a eliminacao
dos problemas relacionados ao produto e ao processo de confeccdo. Através de
uma analise do produto propor as técnicas de uma sequéncia de revisdo para o
controle de qualidade excelente do produto pronto e dentro da qualidade que é

exigido pelos clientes.
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O controle de qualidade é responsavel também para a realizagdo de relatérios
para que a supervisao da empresa tome conhecimento e tenha o controle do indice
de qualidade da sua empresa, tomar decisdes para melhoramento dos indices e

estabelecimento de metas.



CONCLUSAO

Apés o estudo realizado sobre o controle de qualidade no setor do lingerie,
conclui-se que, para este estudo ser realizado na préatica, com sucesso, todas as
pessoas da organizacdo devem executar sua parte, pois se 0 objetivo desta
organizagdo é qualidade, as pessoas sdo um forte caminho para a realizacdo dos
objetivos, suas idéias de inovacdo, conhecimento que a pratica determina, podem
contribuir muito para a realizagdo de uma meta.

Nas empresas, 0 comprometimento com a organizacdo do controle de
gualidade deve partir da geréncia, criando uma cultura de qualidade, melhorando
sempre conforme as necessidades da empresa.

Contudo as industrias téxteis do vestuario trabalham através de metas, a
principal delas é a qualidade nos produtos, tendo sempre o cliente em primeiro lugar,
tanto interno quanto externo. Os clientes internos sao a base de tudo, pois séo eles
que produzem. Com arranjo fisico bem elaborado, facilitard a organizacdo dos
mesmos, com distribuicdo de tarefas, diminuido os tempos de espera e o0s
transtornos que causam fadiga e irritagdo dos mesmos. O planejamento € essencial
na execugao de tarefas.

O lingerie, hoje fundamental na vida das mulheres, vem de um antepassado
ndo muito agradavel, mas na atualidade é uma arma encantadoramente irresistivel
ao publico feminino que ndo mede esforgos para adquirir um lingerie bem produzido
e esteticamente agradavel.

Para melhorar a qualidade no setor de lingerie é importante definir o
processo para que o produto que sera produzido ndo sofra alteracdes do seu
objetivo principal, verificando o lay-out, as principais causas dos retrabalhos e
definindo uma sequéncia de revisdo para eliminar os problemas que muitas vezes
sdo imperceptiveis, sempre com objetivo de satisfazer ao cliente, tornando-se
competitiva e encontrando meios de sobreviver no mercado.

Os objetivos propostos nesse trabalho fora, atingidos com sucesso, pois
definindo o processo da empresa vai-se analisar o melhor lay-out para produzir o
conjunto de lingerie, inspecionado e orientado pelo supervisor a producdo tem a
meta determinada para construir a pega. O controle de qualidade com a sequéncia
de revisdo faz a inspecdo da peca e através dos relatorios a producéo trabalha com

a prevencao dos relatoérios.
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Nas possiveis solugbes que aqui foi proposto foi realizado com sucesso.
Controlando a produgédo impedindo a passagem de pecas erradas para 0S
processos seguintes, controlando e melhorando a qualidade no processo

melhorando o desempenho do fluxo.
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Quadro de Indicadores de Qualidade no Setor de Ling  erie

Os indicadores do Controle de Qualidade no setor do lingerie séo:

1°Clientes

20
consumidores

8°Causas dos
Defeitos

Indicadores do

7°Eliminacéo controle de o
de Defeitos qualidade no 3Objetivos da
setor de lingerie Empresa

4°Processo
Produtivo

6°Otimizacéo
do Processo

5°Mao-de-obra
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